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Abstract of DE10C 13224 

The machine for applying decorative and 
protective sheet (4), which is coated with 
adhesive (4a) on one side, to car bodywork (2) 
comprises an applicator (6) with a convex surface 
(14) on which the sheet is held by suction with 
the adhesive facing outwards. The applicator is 
mounted on a robot arm (8) which allows the 
sheet to be applied in a controlled way. An 
Independent claim is included for a method for 
applying sheet as described above. 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen von selbstklebenden Folienzuschnitten, insbesondere auf 
Kfz-Karosserieteile 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum positionsge- 
nauen Aufbringen von auf einer Ruckseite (4a) selbstkle- 
bend beschichteten Folienzuschnitten (4) auf zu bekleben- 
de Teile (2), insbesondere Karosserieteile von Kraftfahr- 
zeugen. Der jeweilige Folienzuschnitt (4) in einem konvex 
gekrummten Zustand wird in seiner selbstklebenden 
Ruckseite (4a) in einer definierten Ausrichtung vorpositio- 
niert und anschliefcend durch eine definiert gesteuerte 
Andruck- und Abwalzbewegung auf das jeweilige zu be- 
klebende, in definierter Anordnung fixierte Teil (2) aufge- 
bracht. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum po- 
sitionsgenauen Aufbringen von auf einer Riickseite selbst- 
klebend beschichteten Folienzuschnitten auf zu beklebende 5 
Teile, insbesondere Karosserieteile von Kraftfahrzeugen. 

Ferner betrifft die Erfindung auch eine neuartige Vorrich- 
tung zum automatischen Aufbringen von selbstklebenden 
Folienzuschnitten, insbesondere zur Durchfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens. 10 

Das DE-GM299 07 231 beschreibt eine selbstklebende 
Verkleidungsfolie. Solche Folien werden beispielsweise zur 
Verkleidung von Karosserieteilen in der Kraftfahrzeugindu- 
strie, so oftmals fiir A-, B- und/oder C-Saulen im AuBenbe- 
reich eines Kraftfahrzeuges, eingesetzt. Sie dienen dort zu 15 
einer asthetisch ansprechenden und schiitzenden Gestaltung 
der Bauteiloberflache. Die Folien werden mit einer an das zu 
beklebende Bauteil angepaBten Form aus Folienbahnen aus- 
geschnitten, insbesondere ausgestanzt. Der Folienzuschnitt 
besteht dabei vornehmlich aus Kunststoff, insbesondere aus 20 
PVC. 

Die Folien rniissen dabei sehr exakt und zudem auch fal- 
tenfrei aufgebracht werden, was bisher ausschlieBlich ma- 
nuell moglich war. Diese Arbeit ist aber sehr zeit- und per- 
sonalaufwendig und demzufolge mit relativ hohen Produkti- 25 
onskosten verbunden. AuBerdem ist die Genauigkeit von 
der Sorgfalt des jeweiligen Arbeiters abhangig, so daB nur 
bedingt die erforderliche Wiederholgenauigkeit (ProzeBsi- 
cherheit) erreichbar ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 30 
ein Verfahren anzugeben, mit dem der beschriebene Arbeits- 
gang des positionsgenauen Aufklebens von Folienzuschnit- 
ten wirtschaftlicher, insbesondere mit geringerem Personal- 
und Zeitaufwand, aber mit dennoch hoher Akkuratesse (ex- 
akte Positionierung, Faltenfreiheit) durchfuhrbar ist. Femer 35 
soli auch eine konstruktiv einfache und preiswerte Vorrich- 
tung mit hoher ProzeBsicherheit zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens geschaffen werden. 

ErfindungsgemaB wird dies zunachst mit einem Verfahren 
nach dem Anspruch 1 erreicht, wonach der jeweilige Folien- 40 
zuschnitt mit seiner der selbstklebenden Riickseite gegen- 
iiberliegenden Vorderseite in einer definierten Ausrichtung 
auf einer konvex gekrummten Aufhahmeflache einer Appli- 
kationseinrichtung vorpositioniert und anschlieBend durch 
eine definiert gesteuerte Andruck- und Abwalzbewegung 45 
von der Aufnahmeflache der Applikationseinrichtung auf 
das jeweilige zu beklebende, relativ zu der Applikationsein- 
richtung in definierter Anordnung fixierte Teil aufgebracht 
wird. Die erfindungsgemaBe Bewegung der Applikations- 
einrichtung bzw. der Aufnahmeflache mit dem darauf exakt 50 
vorpositionierten Folienzuschnitt gleicht einer wippenarti- 
gen Abwalzbewegung eines friiher gebrauchlichen Tlnten- 
Wiegeloschers. Damit ist es vorteilhafterweise moglich, den 
Folienzuschnitt in einem automatisierten Verfahren sehr ex- 
akt und faltenfrei aufzubringen. Dazu wird zweckmaBiger- 55 
weise ein numerisch gesteuerter Roboter eingesetzt, so daB. 
das Aufbringen durch eine sehr exakte Bewegungssteuerung 
mit hoher Wiederholgenauigkeit (ProzeBsicherheit) durch- 
fuhrbar ist. 

Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zeichnet sich durch 60 
die Merkmale des Anspruchs 7 aus. Vorteilhafte Weiterbil- 
dungen der Erfindung sind in den von den Anspriichen 1 
bzw. 7 jeweils abhangigen Anspriichen enthalten. 

Anhand der Zeichnung soil die Erfindung beispielhaft ge- 
nauer erlautert werden, wobei ein bevorzugtes Ausfuh- 65 
rungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Vorrichtung in un- 
terschiedlichen Zustanden wahrend der Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens dargestellt ist. 



Im Einzelnen zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Seitenansicht einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung mit einer robotergesteuerten 
Applikationseinrichtung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine beispielhaft im Bereich ei- 
ner B-Saule zu beklebende Fahrzeugtiir in Pfeilrichtung II 
gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 einen Schnitt durch die Tiir in der Ebene El-Ill ge- 
maB Fig. 2, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Aufhahmeflache der Appli- 
kationseinrichtung zusammen mit einem noch separat dar- 
gestellten Folienzuschnitt, 

Fig. 5 eine Ansicht wie in Fig. 4 mit dem auf der Aufnah- 
meflache vorpositionierten Folienzuschnitt wahrend des 
Entfernens eines Positionierungsabschnittes sowie einer auf 
der selbstklebenden Riickseite angeordneten Schutzschicht 
(Abdeckfolie/Silikonpapier oder dergleichen), 

Fig. 6 eine Teilansicht analog zu Fig. 1 wahrend des Be- 
ginns des eigentlichen Applikationsvorgangs, 

Fig. 7 eine Ansicht wie in Fig. 6 wahrend der erfindungs- 
gemaBen Abwalz- bzw. Wiegebewegung der Applikations- 
einrichtung, 

Fig. 8 ein optional durchzufuhrendes Anrollen mittels ei- 
ner zusatzlichen Andruckrolle der Applikationseinrichtung, 

Fig. 9 einen Schnitt DC-DC gemaB Fig. 8 zur Veranschau- 
lichung des Vorgangs beim Umlegen eines Sei tens treif ens 
(sogenannter Umbug) des Folienzuschnitts, 

Fig. 10 eine Ansicht ahnlich Fig. 9 zum Umlegen des Sei- 
tenstreifens um ca. 180° und 

Fig. 1 1 eine Draufsicht wie in Fig. 2 auf die fertig be- 
klebte Tiir. 

GemaB Fig. 1 soil ein Teil 2 - hier beispielhaft eine Fahr- 
zeugtur im Bereich eines Holmes (z. B. B-Saule) - mit ei- 
nem Folienzuschnitt 4 (vgl. insbesondere Fig. 4) beklebt 
werden. Der Folienzuschnitt 4 ist dazu auf einer Riickseite 
4a selbstklebend, d. h. mit einem druckempfindlichen Haft- 
kleber, beschichtet, wahrend seine gegenliberliegende Vor- 
derseite 4b eine Dekorfiache bildet. 

Wie sich weiterhin aus Fig. 1 ergibt, weist eine erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung zum automatischen, positionsge- 
nauen Aufbringen des Folienzuschnittes 4 auf das Teil 2 
eine Applikationseinrichtung 6 auf, die vorzugsweise be- 
zuglich ihrer Bewegungen exakt gesteuert von einem Robo- 
terarm 8 gefuhrt wird. Die Applikationseinrichtung 6 bildet 
somit praktisch eine "Hand" des Roboterarms 8. Das zu be- 
klebende Teil 2 ist relativ zu der Applikationseinrichtung 6 
in einer definierten Ausrichtung fixierbar, wozu entspre- 
chende Haltemittel 10 in einer definierten Anordnung relativ 
zu dem Roboterarm 8 angeordnet, beispielsweise an einem 
gemeinsamen Maschinengestell 12 befestigt sind. 

Die Applikationseinrichtung 6 weist eine konvex ge- 
krummte Aufhahmeflache 14 zur definiert ausgerichteten 
und fixierten Aufhahme des jeweiligen Folienzuschnittes 4 
auf. Die Aufnahmeflache 14 ist bezuglich ihrer Flachenform 
an die Flachenform des Folienzuschnittes 4 angepaBt. Im 
dargestellten Beispiel ist der Folienzuschnitt 4 langlich und 
im weitesten Sinne lahggestreckt rechteckig ausgebildet, so 
daB die Aufnahmeflache 14 ebenfalls eine entsprechende, 
aber etwas grdBere, langlich rechteckige Flachenform auf- 
weist. Indem die Aufhahmeflache 14 nur in Richtung einer, 
und zwar insbesondere der langslaufenden nachenachse ge- 
kriimmt, senkrecht dazu (also in Querrichtung) aber geradli- 
nig ausgebildet ist, ergibt sich eine Walz- bzw. Wiegeflache 
nach Art eines friiher als Tintenloscher gebrauchlichen Wie- 
geloschers. Der jeweilige Folienzuschnitt 4 ist auf der Auf- 
nahmeflache 14 insbesondere durch Vakuumansaugung fi- 
xierbar, und zwar in einer Ausrichtung, in der er mit seiner 
Dekor- Vorderseite 4b auf der Aufnahmeflache 14 liegt und 
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seine selbstklebend beschichtete Ruckseite 4a frei nach 
vorne von der Aufnahmeflache 14 weg weist. Erfindungsge- 
maB ist die Applikationseinrichtung 6 relativ zu dem bekle- 
benden Teil 2 derart definiert gesteuert bewegbar, daB der 
Folienzuschnitt 4 durch eine Andruck- und Abwalzbewe- 5 
gung von der Aufnahmeflache 14 auf das Teil 2 aufbringbar 
ist Dieser Vorgang ist insbesondere in den Fig. 6 und 7 ver- 
anschaulicht. 

Zur Bewegungssteuerung des Roboterarms 8 und der 
Applikationseinrichtung 6 ist eine in der Zeichnung nicht 10 
veranschaulichte, programmierbare Steuereinheit vorgese- 
hen. Es kann sich urn eine ubliche CNC-Steuerung handeln. 

Die bereits erwahnten Mittel zur Vakuumansaugung be- 
stehen aus Vakuum- Saugoffnungen 16 im Bereich der Auf- 
nahmeflache 14, wobei die Saugoffnungen 16 beispiels- is 
weise iiber Leitungen 18 mit einer nicht dargestellten Vaku- 
umpumpe verbunden sind. Die Saugoffnungen sind zudem 
in einer bestimmten Verteilung iiber die Aufnahmeflache 14 
hinweg angeordnet. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die 
Saugoffnungen 16 nur im Bereich von Rands treif en 20 des 20 
Folienzuschnittes 4 angeordnet sind, wobei diese Rands trei- 
fen 20 nach dem ersten Aufbringen auf das Teil 2 mittels der 
erfindungsgemaBen Andruck- und Walzbewegung der App- 
likationseinrichtung 6 das Teil 2 noch randlich iiberragen, 
d. h. auBerhalb der zuerst beklebten Flache liegen. Dadurch, 25 
daB die Vakuumansaugung nur im Bereich der Randstreifen 
20 erfolgt, werden vorteilhafterweise Ein wolbungen der Fo- 
lie im zuerst aufgeklebten Hachenbereich venmeden, die 
ansonsten zu Blasenbildungen fiihren konnten. Es wird so- 
mit eine hohe Akkuratesse erreicht. Weitere Saugoffnungen 30 
16 liegen zudem im Bereich eines an einer Schmalseite an- 
geordneten Positionierungsabschnittes 22 des Folienzu- 
schnittes 4, wobei dieser Positionierungsabschnitt 22 nach 
dem genau positionierten Fixieren des Folienzuschnittes 4 
entfernbar ist (vgl. Fig, 5). In diesem Bereich sind zudem - 35 
insbesondere stiftformige - Ausrichtmittel 24 auf der Auf- 
nahmeflache 14 angeordnet, auf die zur Vorausrichtung der 
Folienzuschnitt 4 mit dem Positionierungsabschnitt 22 auf- 
hangbar ist. 

Die Aufnahmeflache 14 der Applikationseinrichtung 6 ist 40 
vorteilhafterweise von einer weichelastisch verformbaren 
Schicht 26 gebildet, insbesondere von einem Silikonkissen 
oder aus einem anderen geeigneten Kunststoff. Auch dies 
tragt zu einer qualitativ hochwertigen Verklebung bei. 

Die Applikationseinrichtung 6 kann zusatzlich minde- 45 
stens eine frei drehbar geiagerte Andruckrolle 28 - vorzugs- 
weise ebenfalls mit einem weichelastisch verformbaren Be- 
lag 30 - aufweisen. Im dargestellten Ausruhrungsbeispiel 
sind an der Applikationseinrichtung 6 zwei unterschiedlich 
lange bzw breite Andruckrollen 28 befestigt; sie konnen 50 
durch entsprechend gesteuerte Bewegungen der Applikati- 
onseinrichtung 6 jeweils in eine Gebrauchsposition gebracht 
und zum Andrucken des Folienzuschnittes 4 iiber diesen 
hinweg gefiihrt werden. Die MaBe (Durchmesser, Lange 
bzw. Breite) der jeweiligen Andruckrolle 28 sind dabei an 55 
die jeweilige Verwendung angepaBt. Im dargestellten Bei- 
spiel sind eine breitere Andruckrolle 28 zum Anroilen der 
gesamten Breite des Folienzuschnittes 4 sowie eine schma- 
lere Andruckrolle 28 fur zusatzliche Verwendungen vorge- 
sehen. Hierzu wird insbesondere auf Fig. 9 und 10 hinge- 60 
wiesen. 

Im Folgenden soil das erfindungsgemafie Verfahren bei- 
spielhaft genauer erlautert werden. 

Zunachst wird der jeweilige Folienzuschnitt 4 gemaB Fig. 
4 und 5 mit seiner der selbstklebenden Ruckseite 4a gegen- 65 
iiberliegenden Vorderseite 4b in einer definierten Ausrich- 
tung auf der konvex gekriimmten Aufnahmeflache 14 der 
Applikationseinrichtung 6 vorpositioniert. Dazu kann der 
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Folienzuschnitt 4 mit Positionsoffnungen seines Positionie- 
rungsabschnittes 22 auf die Ausrichtmittel 14 gehangt wer- 
den. Dies kann mit Vorteil durch eine definiert gesteuerte 
Abholbewegung der Applikationseinrichtung 6 erfolgen, 
wodurch diese jeweils einen Folienzuschnitt 4 beispiels- 
weise aus einer magazinartigen Zufilhrstation ubemimmL In 
diesem zunachst lose aufgehangten Zustand kann zur noch 
genaueren Ausrichtung der Folienzuschnitt 4 ausgehend von 
den Ausrichtmitteln 24 mittels der breiteren Andruckrolle 
28 langs iiber die Aufnahmeflache 14 hinweg uberrollt wer- 
den. Es erfolgt dann die eigentliche Fixierung insbesondere 
durch Aktivierung der Vakuumansaugung iiber die bevor- 
zugt randlich angeordneten Saugoffnungen 16. 

GemaB Fig. 5 wird dann der Positionierungsabschnitt 22 
von dem eigentlichen Folienzuschnitt 4 abgetrennt und ent- 
femt. AuBerdem wird eine zuvor auf der Selbstklebebe- 
schichtung angeordnete Schutzschicht 32 abgezogen und 
entfemt und somit die Klebebeschichtung freigelegt. Beide 
Vorgange konnen gemeinsam in einem Arbeitsgang bei- 
spielsweise manuell durchgefuhrt werden. 

GemaB Fig. 6 wird dann zum ersten, einseitigen (schmal- 
rahdseitigen) Andrucken des Folienzuschnittes 4 die Appli- 
kationseinrichtung 6 in Pfeilrichtung 34 gegen das Teil 2 be- 
wegt und leicht angedriickt. Es schlieBt sich erfindungsge- 
maB eine Wiegebewegung entsprechend der in den Fig. 6 
und 7 eingezeichneten Pfeile 36 an, so daB der Folienzu- 
schnitt 4 durch eine Abwalzbewegung faltenfrei aufgeklebt 
wird. Wahrend dieser Walzbewegung, d. h. vorzugsweise 
schon nach dem ersten Klebekontakt gemaB Fig. 6, wird die 
Vakuumansaugung deaktiviert. Dies kann auch sukzessive 
wahrend der Walzbewegung iiber die Flache hinweg erfol- 
gen. GemaB Fig. 8 kann ein zusatzliches, zumindest be- 
reichsweises Uberrollen mittels der Andruckrolle 28 durch- 
gefuhrt werden. 

Bei dem speziellen Anwendungsfall der Beschichtung im 
Bereich einer Kfz-Saule wird oftmals gefordert, daB die Fo- 
lie auch um wenigstens einen stegartigen Randabschnitt 40 
des Kfz-Teils 2 herumgelegt wird (sogenannter Umbug). In 
diesem Fall wird gemaB Fig. 9 und 10 der entsprechend 
uberstehende Randstreifen 20 des Folienzuschnittes 4 erfin- 
dungsgemaB durch ein zumindest einmaliges Uberrollen 
mittels einer definiert gesteuerten Bewegung der Andruck- 
rolle 28 iiber den Randabschnitt 40 hinweg herumgelegt 
Um ein Herumlegen um etwa 180° zu erreichen, ist ein zu- 
mindest zweimaliges "Oberrollen zweckmaBig. Das Umle- 
gen wird durch die relativ weichelastische Verformbarkeit 
des Belags 30 der Andruckrolle 28 begiinstigt. Dadurch 
kann auch in diesem Bereich eine faltenfreie Verklebung er- 
reicht werden. 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschrie- 
benen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, sondern umfaBt 
auch alle im Sinne der Erfindung gleichwirkenden Ausfuh- 
rungen. Beispiels weise gibt es zu der betriebenen Voraus- 
richtung des Folienzuschnittes 4 auf der Aufnahmeflache 14 
die vorteilhafte Alternative, auf der Aufnahmeflache 14 
Ausrichtmittel in Form von wenigstens punktfbrmigen Er- 
hebungen zur randlichen Anlage des Folienzuschnittes 4 
derart zu bilden, daB der Folienzuschnitt zumindest durch 
eine Dreipunktanlage definiert auf der Aufnahmeflache 14 
positionierbar isL Dadurch konnen sich der oben beschrie- 
bene Positionierungsabschnitt 22 und die diesem zugeord- 
neten Ausrichtmittel 24 eriibrigen. AuBerdem entfallt auch 
der Arbeitsgang des Abtrennens und Entfemens des Positio- 
nierungsabschnittes 22. Es braucht nur der eigentliche, auf- 
zuklebende Folienabschnitt 4 aufgelegt und an die erhohten 
Ausrichtmittel zur Anlage gebracht werden. Dies wird be- 
vorzugt manuell durchgefuhrt, was auch fur das nach der 
Vakuumfixierung folgende Entfemen der Schutzschicht 32 
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gilt. Die auf der Aufnahmeflache 14 als relativ flache bzw. 
niedrige Erhebungen angeordneten Ausrichtmittel konnen 
durch die Elastizitat bzw. Rexibilitat der elastischen Schicht 
26 kein Andriicken der Folie 4 ausweichen, so daB sie das 
Andriicken nicht beeintrachtigen. Im Obrigen ist die Erfin- 5 
dung auch ohnehin nicht auf die im Anspruch 1 bzw. 7 defi- 
nierte Merkmalskombination beschrankt, sondern kann 
auch durch jede beliebige andere Kombination von be- 
stimmten Merkmalen aller insgesamt offenbarten Einzel- 
merkmalen definiert sein. Dies bedeutet, daB grundsatzlich 10 
praktisch jedes Einzelmerkmal des Anspruchs 1 bzw. 7 weg- 
gelassen bzw. durch mindestens ein an anderer S telle der 
Anmeldung offenbartes Einzelmerkmal ersetzt werden 
kann. Insofern sind die Anspriiche lediglich als ein erster 
Formulierungsversuch fur eine Erfindung zu verstehen. is 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum positionsgenauen Aufbringen von 
auf einer Ruckseite (4a) selbstklebend beschichteten 20 
Folienzuschnitten (4) auf zu beklebende Teile (2), ins- 
besondere Karosserieteile von Kraftfahrzeugen, da- 
durch gekennzeichnet, daB der jeweilige Foiienzu- 
schnitt (4) in einem konvex gekrummten Zustand sei- 
ner selbstklebenden Ruckseite in einer definierten Aus- 25 
richtung vorpositioniert und anschlieBend durch eine 
definiert gesteuerte Andruck- und Abwalzbewegung 
auf das jeweilige zu beklebende, in definierter Anord- 
nung fixierte Teil (2) aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB der jeweilige Folienzuschnitt (4) von einer 
Applikationseinrichtung (6) durch eine definiert ge- 
steuerte Abholbewegung aus einer Zufuhrstation iiber- 
nommen und in definierter Ausrichtung auf einer kon- 
vex gekrummten Aufnahmeflache (14) der Applikati- 35 
onseinrichtung (6) insbesondere durch Vakuumansau- 
gung fixiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Folienzuschnitt (4) durch insbeson- 
dere stiftformige Ausrichtmittel (24) der Applikations- 40 
einrichtung (6) positioniert und dann fixiert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Aufbringen von 
dem Folienzuschnitt (4) eine zuvor auf der selbstkle- 
bend beschichteten Ruckseite (4a) angeordnete Schutz- 45 
schicht (32) entfernt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Aufbringen we- 
nigstens ein uberstehender Randstreifen (20) des Fo- 
lienzuschnittes (4) um einen stegartigen Randabschnitt 50 
(40) des zu beklebenden Teils (2) herumgelegt wird, 
und zwar insbesondere durch ein zurnindest einmaliges 
Uberrollen mittels einer definiert gesteuerten Bewe- 
gung einer Andruckrolle (28) liber den Randabschnitt 
(40) hinweg. 55 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Randstreifen (20) durch ein zurnindest 
zweimaliges Oberrollen um etwa 180° um den Randab- 
schnitt (40) herumgelegt wird. 

7. Vorrichtung zum positionsgenauen, automatischen 60 
Aufbringen von einseitig selbstklebend beschichteten 
Folienzuschnitten (4) auf zu beklebende Teile (2), ins- 
besondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspriiche, bestehend aus ei- 
ner Applikationseinrichtung (6) mit einer konvex ge- 65 
krummten Aufnahmeflache (14) zur definiert ausge- 
richteten und fixierten Aufnahme des jeweiligen Fo- 
lienzuschnittes (4), wobei die Applikationseinrichtung 
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(6) relativ zu dem zu beklebenden Teil (2) derart defi- 
niert gesteuert bewegbar ist, daB der Folienzuschnitt 
(4) durch eine Andruck- und Abwalzbewegung von der 
Aufnahmeflache (14) auf das relativ zu der Applikati- 
onseinrichtung (6) in definierter Anordnung fixierte 
Teil (2) aufbringbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Applikationseinrichtung (6) Bestand- 
teil eines Roboterarms (8) ist, zu dessen Bewegungs- 
steuerung eine programmierbare Steuereinheit vorge- 
sehen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Applikationseinrichtung (6) zum 
Fixieren des Flachenzuschnittes (4) Mittel zur Vaku- 
umansaugung aufweist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Applikationseinrichtung (6) im Be- 
rcich der Aufnahmeflache (14) Vakuumsaugoffnungen 
(16) aufweist, wobei die SaugofFnungen (16) insbeson- 
dere im Bereich von Randstreifen (20) des Folienzu- 
schnittes (4) angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmeflache (16) 
der Applikationseinrichtung (6) von einer weichela- 
stisch verformbaren Schicht (26) gebildet ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Applikationseinrich- 
tung (6) mindestens eine drehbar gelagerte Andruck- 
rolle (28) mit einem insbesondere weichelastisch ver- 
formbaren Belag aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
gekennzeichnet durch Ausrichtmittel zum lagegen- 
auen, definierten Vorausrichten des Folienzuschnittes 
(4) auf der Aufnahmeflache (14). 
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